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© Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elektronische Komponente und Verfahren zur Herstellung 

© Eine formgebend, umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Komponente ist in einen Formkorper einge- 
bettet, der aus einer festen, thermoplastischen, unter Nie- 
derdruckbedingungen verarbeitbaren Hotmelt-Formmas- 
se auf Polyamid-Basis besteht. 

Vorzugsweise ist dieser Formkorper wenigstens teilweise 
in einem Gehauseteil eingehaust, an dem wenigstens 
eine Rastnase einstuckig angeformt ist. Rastnase und Ge- 
hauseteil bestehen aus einem herkommlichen, zum Um- 
spritzen von elektrischen und/oder elektronischen Kom- 
ponenten in der Kraftfahrzeugindustrie eingesetzten 
Fo r m m asse n- We rkstoff . 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifFt eine formgebend urn- 
spritzte, elektrische und/oder elektronische Komponente. 
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung 5 
einer solchen Koraponente. Weiterhin betrifift die Erfindung 
ein Zwischenprodukt, das bei diesem Verfahren eingesetzt 
werden kann. 

A Is elektrische und/oder elektronische Komponente kom- 
men elektrische und/oder elektronische Bauteile, sowie aus 10 
solchen Bauteilen aufgebaute Schaltkreise in Betracht. Sol- 
che Schaltkreise konnen beispielsweise RC-Glieder oder 
LC-Glieder sein. 

Die Erfindung enveist sich als besonders wertvoll in Ver- 
bindung mit druck- und/oder temperatur-empfindlichen 15 
elektrischen und/oder elektronischen Bauteilen. Hier seien 
beispielsweise Elektrolytkondensatoren und Spulen mit Fer- 
ritkem genannt. 

Ohne das damit eine Beschrankung beabsichtigt ist, wird 
die Erfindung nachstehend mit Bezugnahme auf eine ausge- 20 
wahlte elektrische und/oder elektronische Komponente in 
Form eines Sperrkreises erlautert, der in Verbindung mit 
Heckscheiben-Antennen-Systemen in Kraftfahrzeugen ein- 
gesetzt wird. Bei diesem Sperrkreis handelt es sich um einen 
Kabelsperrkreis, der neben je zwei elektrischen Zuleitungen 25 
und Ableitungen zwei Spulen und zwei Kondensatoren auf- 
weist. Jede Spule weist eine einlagige Wicklung aus ver- 
gleichsweise dickem Kupferdraht auf, in welche ein Ferrit- 
kern eingesetzt ist. Bei den Kondensatoren handelt es sich 
zum einen um einen kleinen Tantalkondensator und zum an- 30 
deren um einen Elektrolytkondensator axialer Bauart, der 
eine axiale Lange groBer/gleich 15 mm aufweist. Die Kon- 
taktierung der einzelnen Bauteile untereinander und mit den 
elektrischen Zu- und Ableitungen erfolgt durch Krimpver- 
bindungen. 35 

Ein solcher Sperrkreis ist typischerweise in eine Kunst- 
stoffmasse eingebettet. Es resultiert ein durch formgebende 
Umspritzung erhaltener Kunststoffkorper mit vorgegebener 
Gestalt, in welchen die elektrischen und/oder elektronischen 
Bauteile und Komponenten vollstandig eingebettet sind und 40 
aus welchem lediglich die elektrischen Zu- und Ableitungen 
herausragen. Bei diesem Korper kann es sich beispielsweise 
um einen Stab mit rechteckigem Querschnitt handeln. 

Typischerweise ist ein solcher Kunststoffkorper mit we- 
nigstens einer einstuckig angeformten Rastnase versehen, 45 
deren Teile ebenfalls aus dem KunststofTkbrper-Material be- 
stehen. Vorzugsweise sind zwei, im Abstand zueinander an- 
geordnete Rastnasen vorgesehen. Jede Rastnase weist meh- 
rere abstehende, einstuckig angeformte und elastisch aus- 
lenkbare Rastnasen fliigel auf. 50 

Die fur die Umspritzung verwendeten Kunststoffe miis- 
sen nicht nur die elektrische und/elektronische Komponente 
sicher und dauerhaft einschliefien und schutzen, auch vor 
der Einwirkung von Feuchtigkeit, sondem sie miissen auch 
liber viele Jahre hinweg die Funktionsfahigkeit der Rastnase 55 
gewahrleisten. Folglich werden Kunststoffe ausgewahlt, die 
einerseits dauerhaft, inert, form- und temperaturbestandig 
sind sowie andererseits erforderliche und bestimmte elasti- 
sche Eigenschaften wie Streckspannung, Biegespannung, 
Biegefestigkeit und E-Modul aufweisen miissen. Haufig 60 
werden von der Kraftfahrzeugindustrie fur diese Kunststoffe 
bestimmte Werkstoffe vorgeschrieben, wie beispielsweise 
HOSTAFORM C 52021 oder C 9021 ("HOSTAFORM" ist 
ein Warenzeichen der vorm. HOECHST AG) oder be- 
stimmte Polyamide (PA 6.6) die von BASF AG unter den 65 
Handelsbezeichnungen ULTRAMED A oder ULTRA MID B 
vertrieben werden. Neben diesen Grundtypen konnen diese 
Werkstoffe auch in glasfaserverstarkter Version eingesetzt 
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werden. Die Auswahl geeigneter Werkstoffe dieser Art ist in 
der Fachwelt bekannt. Diese und andere vergieichbare, zu 
diesem Zweck eingesetzte Werkstoffe werden nachstehend 
kurz als "herkbmmliche Formmassen-Werkstoffe" bezeich- 
net. 

Typischerweise werden diese herkommlichen Formmas- 
sen-Werkstoffe zur Erzeugung formgebender Umspritzun- 
gen durch SpritzgieBen verarbeitet. Hierbei sind drastische 
Bedingungen erforderlich. Typischerweise wird HOSTA- 
FORM C 9021 bei 20700 unter einem Spritzdruck von 690 
bis 700 bar verarbeitet. Die Ultramid- Werkstoffe A3K bzw. 
B3K werden beispielsweise bei einer Schmelzentemperatur 
von 285°C bzw. 255°C und unter einem Spritzdruck von 
800 bar bzw. 880 bar verarbeitet. 

Im Rahmen der Erfindung wurde festgestellt, daB manche 
elektrische und/ oder elektronische Bauteile und Kompo- 
nenten unter diesen drasdschen Bedingungen geschadigt 
werden. Besonders gefahrdet sind Elektrolytkondensatoren, 
die eine bestimmte BaugroBe ubersteigen, beispielsweise 
Elektrolytkondensatoren axialer Bauart mit einer axialen 
Baulange groBer/gleich 15 mm. Temperaturen oberhalb 
200°C konnen den zumeist flussigen Elektrolyten schadi- 
gen. Spritzdrucke von 700 bar und mehr verursachen eine 
Verformung, insbesondere wenn die BaugroBe des Elektro- 
lytkondensators bestimmte Werte ubersteigt. 

Bei Ferriten fur elektrische Spulen handelt es sich haufig 
um Sinterkdrper aus ausgewahlten ferromagnetischen 
Werkstoffen. Im AnschluB an die Sinterbehandlung werden 
ganz bestimmte Warmebehandlungsschritte vorgenommen, 
um die magnetischen Eigenschaften hervorzurufen und zu 
stabilisieren. Auch solche Ferrite konnen bei erneuter Er- 
warmung auf 200°C und mehr geschadigt werden. 

Bei den Zu- und Ableitungen der elektrischen und/oder 
elektronischen Komponenten handelt es sich typischerweise 
um isolierte elektrische Kabel, deren Kabelmantel haufig 
aus PVC-Material besteht. Typischerweise hier eingesetzte 
PVC-Materialien schmelzen oberhalb 85 bis 90°C. Im Kon- 
takt mit 200°C-heiBer Formmasse kann somit auch eine 
Schadigung dieser Isolierung auftreten. 

ErfahrungsgemaB tritt bei Abkuhlung der vorstehend ge- 
nannten Formmassen-Werkstoffe eine Schwindung in einer 
GroBenordnung von 3 Vol.-% und mehr auf. Bei ungleicher 
Massenverteilung, die gerade bei aus mehreren Bauteilen 
bestehenden Komponenten nicht zu vermeiden ist, verur- 
sacht diese Schwindung eine nachtragliche Verformung des 
Formkorpers. Eine zuverlassige Abhilfe ist recht aufwendig. 

Davon ausgehend besteht eine erste Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung darin, forgebend umspritzte, elektrische 
und/oder elektronische Bauteile und Komponenten bereit- 
zustellen, bei deren Umspritzung die Gefahr einer Schadi- 
gung durch hohe Temperaturen und/oder hohe Driicke weit- 
gehend oder vollig ausgeschlossen ist. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, solche forgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Bauteile und Komponenten bereitzustellen, 
die zusatzlich mit wenigstens einer Rastnase aus herkbmm- 
lichem Formmassen-Werkstoff versehen sind. 

Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf solche elek- 
trische und/oder elektronische Komponenten, die wenig- 
stens einen Elektrolyt-Kondensator und/oder wenigstens 
eine Spule mit Ferritkem aufweisen. 

Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe(n) ist in 
den Paten tanspruchen angegeben. 

ErfindungsgemaB ist das Bauteil oder die Komponente in 
ein besonderes Kunstharz eingebettet, namlich in eine ther- 
moplastische, unter Niederdruckbedingungen verarbeitbare 
Hotmeli- Formmasse auf Polyamidbasis. Derartige Hotmelt- 
Formmassen sind in der Fachwelt bekannt und werden bei- 



DB 100 06 211 A 1 

3 4 



spielsweise von der Firma OptiMel SchmelzguBtechnik 
GmbH & Co.KG (ein Unternehmen der Henkel-Gruppe) un- 
ter der Handelsbezeichnung "MACROMELT" oder von 
MYDRIN TRL, 07003 Privas Cedex, Frankreich, unter der 
Handelsbezeichnung "THERMELT' vertrieben. Zur Verar- 5 
beitung wird die schmelzflussige, typischerweise eine Tem- 
peratur von etwa 200 bis 220°C aufweisende Hotmelt- 
Formmasse unter einern Spritzdruck von etwa 5 bis 20 bar, 
vorzugsweise 5 bis 10 bar in ein Moulding-Werkzeug einge- 
fuhrt, in welchem wenigstens ein Formhohlraura ausgespart 10 
ist, der an die Kontur des bei der Umspritzung angestrebten 
Formkorpers angepaBt ist. Wegen des niedrigen Spritzdruk- 
kes konnen vergleichsweise einfach aufgebaute Werkzeuge 
aus Aluminium verwendet werden. Vergleichbare Hotmelt- 
Schmelzkleber sind in der Vergangenheit vor allem zur Ab- 15 
dichtung von Kabeldurchfuhrungen an Steckergehausen und 
anderen Gehausen eingesetzt worden. 

ErfindungsgemaB wird eine weitere Besonderheit dieser 
Hotmelt-Formmassen ausgenutzt. Auch noch bei niedrigen 
Temperaturen zwischen etwa 120 und 140°C ist die 20 
Schmelze so dunnflussig, daB sie auch ohne Anwendung 
von hohem Druck filigrane Bauteile uraspiilt, auch in klein- 
ste Zwischenraume und Spalte eindringt und kleinste Hohl- 
raume vollstandig ausfullt. Selbst wenn die Schmelze mitei- 
ner Temperatur von etwa 210 bis 200°C in das Moulding- 25 
Werkzeug eingefuhrt wird, kann durch entsprechende Bau- 
form des Werkzeugs und durch entsprechende Wahl der An- 
ordnung, der Geometrie und der GroBe des AnguBkanals 
oder der AnguBkanale eine rasche Abkuhlung auf Tempera- 
turen zwischen etwa 120 und 140°C erreicht werden, be vor 30 
die Schmelze das zu umspritzende Bauteil kontaktiert. Auf 
diese Weise werden nicht nur hohe Driicke vermieden, wel- 
che zu einer Verformung des Bauteils, insbesondere bei 
Elektrolytkondensatoren fiihren konnte, sondern es werden 
auch solch hohe Temperaturen vermieden, die zu einer ther- 35 
mischen Schadigung des Bauteils ftihren konnten. 

Auf diese Weise kann beispielsweise ein formgebend urn- 
spritzter Eiektrolytkondensator, insbesondere ein Elektro- 
lytkondensator in axialer Bauform mit einer axialen Lange 
groBer/gleich 15 mm erhalten werden, der in eine schut- 40 
zende Hulle aus Hotmelt-Formmasse eingebettet ist. Die 
Umspritzung nach dieser VerguBtechnik erfordert nur einen 
niedrigen Druck von etwa 5 bis 10 bar. Beim Kontakt mit 
dem Kondensator weist die Schmelze nur noch eine Tempe- 
ratur von etwa 120 bis 140°C auf. Eine Schadigung des 45 
Elektrolytkondensators kann sicher ausgeschlossen werden. 

Aus der zum Umspritzen brauchbaren Hotmelt-Form- 
masse kann eine dauerhaft einsetzbare Rastnase nicht gefer- 
tigt werden. Andererseits wird haufig, insbesondere in der 
Kraftfahrzeugindustrie gefordert, daB die nach der Umsprit- 50 
zung erhaltenen Formkorper mit wenigstens einer Rastnase 
versehen sind, um die Formkorper einfach uber eine Rast- 
verbindung an einem vorgegebenen Substrat zu befestigen. 
Ein weiterer Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung be- 
trifft deshalb eine formgebend umspritzte elektrische und/ 55 
oder elektronische Komponente, die in eine thermoplasti- 
sche, unter Niederdruckbedingungen verarbeitbare Hot- 
melt-Formmasse auf Polyamid-Basis eingebettet ist, wobei 
der nach der Umspritzung erhaltene Formkorper zusatzlich 
mit wenigstens einer Rastnase versehen ist, die aus her- 60 
kommlichem Formmassen-Werkstoff besteht. Bei einem 
langlichen, stabformigen Formkorper sind vorzugsweise 
zwei im Abstand zueinander angeordnete Rastnasen vorge- 
sehen, die je benachbart zu einem Stab ende angebracht 
sind. 65 

Zur Befestigung der Rastnase am Formkorper kann die 
Rastnase mit einem einstuckig angeformten Verankerung 
steil versehen sein, das im Verlauf des VergieBens des Form- 



korpers in die Hotmelt-Formmasse eingebettet wird. Alter- 
nativ kann an der Rastnase einstuckig eine geschlossene 
Schleife aus Rastnasenmaterial angeformt sein. Zur Befesti- 
gung kann diese Schleife in den Formkorper eingebettet 
werden oder der fertige Formkorper kann nachtraglich in 
diese Schleife eingesetzt werden. 

Nach einer alternative^ mehr bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist eine solche Rastnase einstuckig an einem, aus dem 
Rastnasenmaterial bestehenden Gehauseteil angeformt, an 
welchem die Hotmelt-Formmasse anliegt, in welche die 
Komponente eingebettet ist. Ein solches Gehauseteil kann 
dann einen Teil der Oberflache des fertigen Formkorpers bil- 
den. Beispielsweise kann es sich bei einem solchen Gehau- 
seteil um eine ebene Platte handeln, welche eine Wand des 
Formkorpers bildet. 

Besonders bevorzugt bildet dieses Gehauseteil eine, im 
Querschnitt U-forrnige Schiene von deren Riicken bzw. Steg 
die dort einstuckig angeformte Rastnase nach auBen absteht. 
Innerhalb des von der U-formigen Schiene umgrenzten 
Hohlraums befindet sich die Hotmelt-Formmasse, in welche 
die Komponente eingebettet ist. Zusammen mit der oder den 
einstuckig angeformten Rastnase (n) kann eine solche U- 
formige Schiene in einem vorausgegangenen Fertigungs- 
schritt durch SpritzgieBen aus herkommlichem Formmas- 
sen-Werkstoff gefertigt werdem und bildet dann ein Zwi- 
schenprodukt zum Einsatz beim erfindungsgemaBen Verfah- 
ren. 

Eine solche Schiene kann an ihrer Innenflache mit Rillen 
und/oder Vorspriingen versehen sein, um einen FormschluB 
mit dem Formkorper aus Hotmelt-Formmasse zu erzeugen. 
Femer kann an der Innenflache jedes Schenkels der U-fbr- 
migen Schiene einstuckig je ein leicht auslenkbarer Streifen 
angeformt sein, der beim Einlegen der Komponenten in die 
Schiene ausgelenkt wird, jedoch anschlieBend die Kompo- 
nente in einer gewunschten Anordnung halt. 

Mit Hilfe einer solchen U-fbrmigen Schiene wird letztlich 
ein Formkorper erhalten, der an drei von vier Langsflachen 
von herkommlichem Formmassen-Werkstoff begrenzt ist 
und deshalb weitestgehend die mechanischen Eigenschaften 
dieses Werkstoffes aufweist. Auch die Rastnase (n) bestehen 
aus diesem herkommlichen Formmassen-Werkstoff und 
weisen deshalb die bekannten, von der Kraftfahrzeugindu- 
strie geforderten Eigenschaften auf. 

In diesem Falle weist das Verfahren zur Herstellung einer 
formgebend umspritzten, elektrischen und/oder elektroni- 
schen Komponente wenigstens nachstehende Verfahren s- 
schritte auf: 

- es wird eine im Querschnitt U-formige Schiene aus 
einem herkommlichen Formmassen-Werkstoff bereit- 
gestellt, von deren Rucken bzw. Steg wenigstens eine 
Rastnase absteht, die aus dem gleichen Formmassen- 
Werkstoff besteht und einstuckig angeformt ist; 

- in den von der Schiene umgrenzten Hohlraum wird 
die Komponente eingelegt, deren elektrische Zu- und 
Ableitungen aus der Schiene herausgefuhrl sind; 

- es wird ein verschlieBbares Moulding-Werkzeug be- 
reitgestellt, das einen angepaBten Formhohlraum zur 
Aufnahme der Schiene mit der oder den abstehenden 
Rastnase (n) aufweist; 

- die Anordnung aus Schiene mit darin eingelegter 
Komponente wird in diesen Formhohlraum einge- 
bracht; 

- das Moulding-Werkzeug wird verschlossen; 

- in den von der Schiene umschlossenen Innenraum 
wird unter Niederdruckbedingungen schmelzflussige 
Hotmelt-Formmasse eingefuhrt; 

- nach ausreichender Verfestigung der Hotmelt-Form- 
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masse wind das Moulding- Werkzeug geoffhet und das 
so gebildete Produkt entnommen. 

AnschlieBend konnen ubliche Zuricht- und Reinigungsar- 
beiten durchgefuhrt werden, beispielsweise zur Beseitigung 5 
von AnguBriickstanden. 

Vorzugsweise kann eine solches Moulding- Werkzeug 
verwendet werden, das aufgrund seiner Bauart und aufgrund 
der Anordnung, der Geometrie und der GroBe des AnguBka- 
nals oder der AnguBkanale eine rasche Abkiihlung der ein- 10 
gefuhrten, schmelzflussigen Hotmelt-Formmasse gewahr- 
leistet, bevor diese die elektrischen und/oder eleklronischen 
Bauteile der eingelegten Komponente kontaktiert. Bei- 
spielsweise kann die zugefuhrte Schmelze eine Temperatur 
von etwa 210 bis 200°C aufweisen, und aufgrund dieser be- 15 
sonderen, eine rasche Abkiihlung fordernden Bauweise wird 
die Schmelze innerhalb des Moulding-Werkzeugs auf etwa 
130°C abgekuhit, bevor diese immer noch flieBfahige Form- 
masse die Bauteile der eingelegten Komponente kontaktiert. 

Nach einer weiteren, bevorzugten Ausfuhrungsform kann 20 
das Moulding-Werkzeug aus einer Al/Cu-Legierung beste- 
hen, die bis zu 1,5% Cu enthalt. Eine solche Al/Cu-Legie- 
rung weist ein besonders hohes Warmeleitvermogen auf und 
fiihrt die Warme der eingefuhrten Schmelze besonders rasch 
ab. 25 

Die Verwendung von unter Niederdruckbedingungen ver- 
gieBbarer Hotmelt-Formmasse zum Umspritzen der Kom- 
ponente, sowie die zusatzlichen MaBnahmen zur raschen 
Absenkung der Temperatur der in das Werkzeug eingefuhr- 
ten Schmelze verhindern jegliche Schadigung der Bauteile 30 
der Komponente durch Einwirkung hoher Temperatur und/ 
oder hoher Drucke. Weil zusatzlich eine Schiene aus her- 
kommlichem, hartem und dauerhaftem Fonnmassen-Werk- 
stoff den fertigen Formkorper an drei von vier Langsflachen 
begrerizt, werden praktisch die mechanischen Eigenschaften 35 
der bekannten Formkorper erhalten. Dies gilt auch fiir die 
Rastnase (n) zur Befestigung der Formkorper. 

Nachstehend wird die Erfindung mehr im einzelnen an- 
hand bevorzugter Ausfuhrungsformen mit Bezugnahme auf 
die Zeichnungen erlautert; die letzteren zeigen: 40 

Fig. 1 in einer Schragansicht einen Sperrkreis; 

Fig. 2 in einer schematischen Seitenansicht ein vorgefer- 
tigtes Gehauseteil mit zwei Rastnasen; 

Fig. 3 eine Schnittansicht langs der Schnittlinie 3-3 aus 
Fig. 2; 45 

Fig. 4 eine Schnittansicht eines abgewandelten Gehause- 
teils; 

Fig. 5 eine Draufsicht von unten auf das Gehauseteil nach 
Fig. 2; 

Fig. 6 eine Draufsicht von unten entsprechend. Fig. 5, je- 50 
doch mit eingelegtem Sperrkreis; 

Fig. 7 eine Draufsicht von unten auf das fertige Produkt; 

Fig. 8 eine Schnittansicht langs der Schnittlinie 8-8 aus 
Fig. 7; und 

Fig. 9 in einer schematischen Schragansicht ein weiteres 55 
erfindungsgemaBes Produkt, namlich einen formgebend 
umspritzten Elektrolykondensator. 

Fig. 1 zeigt in einer Schragansicht eine beispielhafte elek- 
trische und/ oder elektronische Komponente 10, hier in 
Form eines Sperrkreises fur ein Heckscheiben-Antennen- 60 
System. Diese Komponente 10 umfaBt zwei Spulen 11 um 
die Hochfrequenz, die zum Radioempfang aus dem Heizfeld 
der Heckscheibe ausgekoppelt wird, vom Heizgleichstrom 
zu trennen. Jede Spule 11 ist um einen Ferritkern 12 gewik- 
kelt. Als weitere elektrische und/oder elektronische Bauteile 65 
sind ein Tantalkondensator 13 und ein Elektrolytkondensa- 
tor 14 vorhanden. Diese Kondensatoren 13, 14 dienen einer- 
seits zur Unterdriickung von Storeinstrahlungen aus dem 



Bordnetz und andererseits zur Schaffung einer definierten 
HF-Masse. Die Kontaktierung dieser Bauteile erfolgt aus- 
schlieBlich iiber Krimp-Verbindungen 15. Diese Kompo- 
nente 10 verfugt tiber zwei elektrische Zuleitungen 16 sowie 
zwei elektrische Ableitungen 17. Jede Zu- und Ableitung 
umfaBt einen elektrischen Leiter 18, der mit Hilfe eines Ka- 
belmantels 19 elektrisch isoliert ist. 

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden 
Erfindung wird die Komponente 10 in ein vorgefertigtes Ge- 
hauseteil 20 eingelegt, das schematisch in den Fig. 2, 3 und 
5 dargestellt ist. Bei diesem Gehauseteil 20 handelt es sich 
um eine im Querschnitt U-formige Schiene mit den bei den 
Schenkeln 21 und 22, die iiber einen Steg oder Rucken 23 
miteinander verbunden sind. Die Innenseite der Schenkel 
21, 22 kann mit Vorspriingen 24 versehen sein, um einen 
ForraschluB mit der einzubringenden Hotmelt-Formmasse 
zu erzeugen. Gemeinsam begrenzen der Steg 23 und die 
Schenkel 21 und 22 einen Hohlraum 26, in welchen die 
Komponente 10 eingelegt werden kann. 

Auf dem Rucken 23 des Gehauseteils 20 sitzen zwei Rast- 
nasen 27, die dort einstiickig angeformt sind und ebenfalls 
aus dem Gehauseteil-Material bestehen. In an sich bekann- 
ter Weise weist jede Rastnase 27 abstehende, einstiickig an- 
geformte und elastisch auslenkbare Rastaasenfliigel 28 und 
29 auf. Die Rastnasenfliigel 28 dienen zum EingrifT in eine 
Rastbohrung an einem - nicht dargestellten - Substrat, an 
welchem das Gehauseteil 20 mit Hilfe der Rastnasen 27 
festgelegt werden soil. Die vergleichs weise groBflachigen 
Rastnasenfliigel 29 dienen zur fedemden Abstiitzung des 
Gehauseteils 20 an diesem Substrat. 

Zusammen mit den einstiickig angeformten Rastnasen 27 
wird das Gehauseteil 20 typischerweise durch SprilzgieBen 
erzeugt. Bei einer praktischen Ausfuhrungsform handelt es 
sich um eine gerade, langliche, U-fSrmige Schiene mit einer 
Lange von etwa 90 mm, einer Hone von etwa 11 mm, einer 
Breite von etwa 14 mm und mit geraden ebenen Wandab- 
schnitten, die eine Wandstarke von etwa 1,0 bis 1,5 mm auf- 
weisen. Die Rastnasen 27 haben typischerweise eine Hone 
von 10 mm. Die Auswahl des Werkstoffes wird neben der 
grundsatzlich geforderten Stabilitat, Dauerhaftigkeit, 
Schlagfestigkeit, Formbestandigkeit und Temperaturbestan- 
digkeit vor allem durch die elastischen Eigenschaften der 
Rastnasen bestimmt. Fiir diese wird je eine hohe Streck- 
spannung, Biegespannung, Biegefestigkeit sowie ein hoher 
E-Modul (auf Zugbeanspruchung) gefordert. Aufgrund der 
Vorgaben der Kraftfahrzeugindustrie sind bekannte, mit sol- 
chen Rastnasen versehene Formkorper, die nach dem form- 
gebenden Umspritzen von elektrischen und/oder elektroni- 
schen Komponenten zum Einsatz im Kraftfahrzeug erhalten 
werden, typischerweise aus HOSTAFORM C 52021 oder C 
9021 gefertigt worden; hierbei handelt es sich um extrem 
leicht flieBende SpritzguBtypen fur kompiizierte diinnwan- 
dige Prazisionsteiie. Bei Bedarf konnen neben diesen 
Grundtypen mit Glasfasern verstarkte SpritzguBtypen fur 
Formteile mit sehr hoher Festigkeit und Steifheit, sowie er- 
hohter Harte vorgesehen werden. Als alternative Werkstoffe 
werden fur diesen Zweck auch ausgewahlte Polyamide vom 
Typ PA 6.6 eingesetzt; geeignete Typen werden von BASF 
AG unter der Handelsbezeichnung ULTRAMID, hier TVpen 
A und B vertrieben. Diese und andere, vergleichbare und fur 
diesen Zweck eingesetzte Werkstoffe werden im Rahmen 
dieser Unterlagen als die "herkommlichen Formmassen- 
Werkstoffe" bezeichnet. Das vorstehend beschriebene Ge- 
hauseteil 20 mit den beiden einstiickig angeformten Rastna- 
sen 27 besteht insbesondere aus HOSTAFORM C 9021. 

Die Fig. 6 zeigt eine Anordnung, bei welcher die Kompo- 
nente 10 in den offenen Hohlraum 26 des Gehauseteils 20 
eingelegt ist. Die Zuleitungen 16 sowie die Ableitungen 17 
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ragen je iiber die endstandigen Stirnflachen des Gehausetei- 
les 20 hinaus. 

Die Fig. 4 zeigt in einer Schnittansicht eine abgewandelte 
Ausfuhrungsform des Gehauseteils 20. Hier ist an jeder In- 
nenflache der Stege 21 und 22 einstuckig je ein leicht nach 5 
innen ablenkbarer Streifen 25 angeformt. Beim Einlegen der 
Kornponente 10 in den von der U-formigen Schiene be- 
grenzten Hohlraum 26 werden diese Streifen 25 leicht aus- 
gelenkt, halten jedoch anschlieBend die Kornponente 10 in- 
nerhalb des Hohlraumes 26 in der gewunschten Anordnung. 10 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird der nach Einle- 
gen der Kornponente 10 in den Hohlraum 26 des U-formi- 
gen Gehauseteils (entsprechend der Anordnung nach Fig. 6) 
verbleibende freie Raum mit schmelzflussiger Hotmelt- 
Formmasse ausgegossen. Dies geschieht innerhalb eines 15 
verschlieBbaren Moulding- Werkzeugs, das einen Formhohl- 
raum aufweist, der an das Einlegen der Anordnung nach 
Fig. 6 angepaBt ist. Die schmelzfliissige Hotmelt-Form- 
masse wird typischerweise aus einem entsprechenden Vorrat 
mit einer Temperatur mit etwa 200 bis 210°C zugefuhrt und 20 
unter einem Druck von vorzugsweise 5 bis 10 bar in das 
Moulding-Werkzeug eingefuhrt. Innerhalb des Moulding- 
Werkzeugs erfolgt eine rasche Abkiihlung, so daB die immer 
noch schmelzfliissige Hotmelt-Formmasse die Bauteile 11 
und 14 mit einer Temperatur von etwa 130°C kontaktiert. 25 
Nach Abkuhlung und Verfestigung der Hotmelt-Formmasse 
wird das schematisch in Fig. 7 dargestellte Produkt erhalten, 
wobei die erstarrte Hotmelt-Formmasse mit dem Bezugszei- 
chen "30" gekennzeichnet ist. Die Fig. 8 zeigt eine schema- 
tische Schnittdarstellung dieses Produktes. 30 

Die Fig. 9 zeigt in einer schematise hen Schragansicht ein 
weiteres erfindungsgemaBes Produkt. Hier ist ein einzelner 
Elektrolykondensator 14 mit Hotmelt-Formmasse formge- 
bend umspritzt worden. Das fertige Produkt besteht aus ei- 
nem quaderformigen Formkorper 31 aus fester Hotmelt- 35 
Formmasse 30 in welche ein Elektrolytkondensator 14 von 
axialer Bauart mit einer axialen Baulange groBer/gleich 
15 mm vollstandig eingebettet ist. Je eine Zuleitung 16 zu 
dem Elektrolytkondensator 14 sowie eine Abieitung 17 von 
dem Elektrolytkondensator 14 fuhren aus dem Formkorper 40 
31 heraus. 

Patentanspruche 

1 . Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 45 
tronische Kornponente, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kornponente (10) in ein Kunstharz (30) eingebettet 
ist; und 

dieses Kunstharz (30) eine feste, thermoplastische, un- 
ter Niederdruckbedingungen verarbeitbare Hotmelt- 50 
Formmasse auf Polyamid-Basis ist. 

2. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 
tronische Kornponente, die mit wenigstens einer Rast- 
nase versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kornponente (10) in ein Kunstharz (30) eingebettet 55 
ist; und 

dieses Kunstharz (30) eine feste, thermoplastische, un- 
ter Niederdruckbedingungen verarbeitbare Hotmelt- 
Formasse auf Polyamid-Basis ist. 

3. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 60 
tronische Kornponente nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rastnase (27) einen oder meh- 
rere abstehende, einstuckig angeformte und elastisch 
auslenkbare Rastnasenflugel (28, 29) aufweist. 

4. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 65 
tronische Kornponente, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Rastnase (27) mit einem einstuckig angeformten 
Verankerungskorper versehen ist, der in die feste Hot- 



melt-Formmasse (30) eingebettet ist. 

5. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 
tronische Kornponente nach Anspruch 2 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rastnase (27) einstuckig an ei- 
nem, aus dem Rastnasenmaterial bestehenden Gehau- 
seteil (20) angeformt ist, an welchem die feste Hot- 
melt-Formmasse (30) anliegt oder wenigstens teilweise 
darin eingehaust ist. 

6. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 
tronische Kornponente nach Anspruch 5 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Gehauseteil (20) eine im Quer- 
schnitt U-formige Schiene ist. 

7. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 
tronische Kompnente nach Anspriichen 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Gehauseteil (20) und 
die einstuckig daran angeformte (n) Rastnase(n) (27) 
aus einem herkommlichen, in der Kraftfahrzeugindu- 
strie zum Umspritzen von elektrischen und/oder elek- 
tronischen Komponenten eingesetzten Formmassen- 
Werkstoff besteht 

8. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 
tronische Kornponente nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dieser herkornmliche Formmassen- 
Werkstoff ausgewahlt ist aus 

- HOSTAFORM C 9021 oder C 52021 ; 

- aus einem Polyamid (vom Typ PA 6.6) das un- 
ter der Handelsbezeichnung ULTRAMTD, Typen 
A oder B vertrieben wird. 

9. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder elek- 
tronische Kornponente nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, daB die elektrische und/ 
oder elektronische Kornponente (10) wenigstens einen 
Elektrolytkondensator (14) aufweist. 

10. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Kornponente nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Elektrolytkondensator (14) 
ein Elektrolytkondensator axialer Bauart mit einer 
axialen Lange groBer/gleich 15 mm ist. 

11. Formgebend umspritzte, elektrische und/ oder 
elektronische Kornponente nach einem der Anspruche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Kornponente 
(10) wenigstens eine Spule (11) mitFerritkern (12) auf- 
weist. 

12. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Kornponente nach einem der Anspruche 
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB diese Kornpo- 
nente (10) ein Sperrkreis fur ein Heckscheiben-Anten- 
nen-System eines Kraftfahrzeuges ist. 

13. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Kornponente nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB diese Kornponente ein Elektrolyt- 
kondensator (14) ist, der in einen Formkorper (31) ein- 
gebettet ist, der aus fester, thermoplastischer, unter 
Niederdruckbedingungen verarbeitbarer Hotmelt- 
Formmasse auf Polyamid-Basis besteht. 

14. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Kornponente nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Elektrolytkondensator (14) 
ein Elektrolytkondensator von axialer Bauart ist, der 
eine axiale Baulange groBer/gleich 15 mm aufweist. 

15. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Kornponente nach einem der Anspruche 
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Hotmelt- 
Formmasse unter einem Druck von 5 bis 20 bar verar- 
beitbar ist. 

16. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Kornponente nach einem der Anspruche 
1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Hotmelt- 
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Formmasse unter einem Druck von 5 bis 10 bar verar- 
beitbar ist. 

17. Formgebend umspritzte, elektrische und/oder 
elektronische Komponente nach einem der Anspriiche 

1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB 5 
die Hotmelt- Formmasse mit einer Schmelzentempera- 
tur von 210 bis 200°C in ein, die zu umspritzende 
Komponente (10) enthaltendes Moulding-Werkzeug 
einfuhrbar ist; 

innerhalb dieses Moulding-Werkzeuges rasch abge- 10 
kiihlt wind; und 

die zu umspritzende Komponente (10) mit einer Tem- 
peratur im Bereich von 120 bis 140°C kontaktiert. 

18. Verfahren zur Herstellung einer formgebend um- 
spritzten elektrischen und/ oder elektronischen Kom- 15 
ponente, gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte 

- es wird eine im Querschnitt U-formige Schiene 
aus einem herkommlichen Formmassen-Werk- 
stoff bereitgestellt, von deren Rucken bzw. Steg 
wenigstens eine Rastnase absteht, die aus dem 20 
gleichen Material besteht und dort einstiickig an- 
geformt ist; 

- in den von der Schiene umgrenzten Hohlraum 
wird die Komponente eingelegt, deren elektrische 
Zu- und Ableitungen aus der Schiene herausra- 25 
gen; 

- es wird ein verschlieBbares Moulding-Werk- 
zeug bereitgestellt, das fur die Verarbeitung von 
Hotmelt-Forrnmassen geeignet ist und das einen 
angepaBten Formhohlraum zur Aufnahme der 30 
Schiene mit eingelegter Komponente aufweist; 

- die Anordnung aus Schiene mit eingelegter 
Komponente wird in den Formhohlraum des 
Moulding-Werkzeugs eingebracht; 

- das Moulding-Werkzeug wird verschlossen; 35 

- unter Niederdruckbedingungen wird schmelz- 
flussige Hotmelt-Formmasse in den von der 
Schiene umschlossenen Innenraum eingefuhrt 
und damit die darin befindliche Komponente urn- 
spritzt; und 40 

- nach ausreichender Verfestigung der Hotmelt- 
Formmasse wird das Moulding-Werkzeug geoff- 
net, und das Produkt entnommen. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein solches Moulding-Werkzeug verwen- 45 
det wird, das auf Grund seiner Bauart und auf Grund 
der Anordnung, der Geometrie und der GroBe des An- 
guBkanals oder der AnguBkanale eine rasche Abkuh- 
lung der schmelzfiussigen Hotmelt-Formmasse ge- 
wahrleistet, bevor diese die Komponente kontaktiert. 50 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

die schmelzflussige Hotmelt-Formmasse mit einer 
Temperatur von 210 bis 200°C in das Moulding-Werk- 
zeug eingefuhrt wird; 55 
innerhalb dieses Moulding-Werkzeugs rasch auf eine 
Temperatur im Bereich von 120 bis 140°C abgekuhlt 
wird; und 

die Komponente mit dieser Temperatur kontaktiert. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20 da- 60 
durch gekennzeichnet, daB ein Moulding-Werkzeug 
verwendet wird, das aus einer Al/Cu-Legierung be- 
steht, die bis zu 1,5% Cu enthalt. 

22. Zwischenprodukt zur Verwendung bei einem Ver- 
fahren nach einem der Anspriiche 18 bis 21, gekenn- 65 
zeichnet durch 

eine im Querschnitt U-rormige Schiene, von deren 
Rucken bzw. Steg wenigstens eine Rastnase absteht, 
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die aus dem gleichen Material besteht und dort einstuk- 
kig angeformt ist; und 

diese Schiene zusammen mit der Rastnase (n) aus her- 
kbmmlichem, in der Kraftfahrzeugindustrie zum Um- 
spritzen von elektrischen und/ oder elektronischen 
Komponenten eingesetztem Formmassen-Werkstoff 
besteht. 

23. Zwischenprodukt nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dieser herkdmmliche Formmassen- 
Werkstoff ausgewahlt ist 

- aus HOSTAFORM C 9021 oder C 52021 oder 

- aus Poly amid vom Typ PA 6.6, das unter der 
Handelsbezeichnung ULTRA MTD Typen A oder 
B vertrieben wird. 
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